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ABSTRAK  
 
PT. Lafarge Cement Indones ia (LCI) atau juga dikenal sebagai PT. Semen Andalas Indonesia, 
Lhoknga, telah menghasilkan produk Semen Andalas mereka hingga mencapai 1,78 juta ton pertahun 
2012. PT. Lafarge Cement Indonesia (LCI) memiliki 19 distributor semen bag (kantong), dan 
memiliki 4 terminal pengantongan yaitu Lhoknga, Belawan, Batam dan Lhokseumawe. Pada 
distribusi semen kantong pada terminal pengantongan Lhoknga belum maksimal karena masih 
terjadi idle capacity rata-rata mencapai 30%/bulan dari target penjualan. Tujuan Penelitian untuk 
memaksimalkan target realisasi ditribusi atau meminimalkan ilde capacity pada pendistribusian 
semen kantong  di unit terminal pengantongan semen PT. Lafarge Cement  Indonesia Lhoknga Banda 
Aceh. Berdasarkan hasil penelitian idle capacity disebabkan beberapa hal diantaranya, sistem kuota, 
penjadwalan kurang terencana dengan baik, distributor tidak konsisten mengambil semen sesuai 
jumlah kouta perhari yang telah dialokasikan, dan penentuan hari kerja sampai 30 hari kerja dengan 
jumlah jam kerja mencapai dua shift. Berdasarkan hasil simulasi didapatkan bahwa untuk 
mendistribusikan target penjualan paling maksimal yaitu 32500 ton perbulan, dengan skenario 
pertama yaitu 28 hari kerja, dengan jumlah kuota perhari sebanyak 1160.7 ton, bisa dihabiskan 
dengan waktu 6.54 jam, waktu yang dibutuhkan 1 shift. Skenario kedua 26 kerja dengan jumlah kuota 
perhari sebanyak 1250  ton bisa dihabiskan dengan waktu 8.022 jam, waktu yang  dibutuhkan  1 shift 
. Skenario ketiga 22 kerja dengan kuota perhari sebanyak 1477,27 ton, bisa dihabiskan dengan waktu 
9.45 jam, waktu yang dibutuhkan 2 shift. dengan program simulasi Ugha Cement RF 68 dapat 
menghitung waktu aktual yang dibutuhkan untuk  menghabiskan kouta perhari.    
 
Kata Kunci: Penjadwalan, ldle capacity dan Kuota, Simulasi  
 
Pendahuluan 
 
PT. Semen Andalas Indonesia atau juga 
sekarang dikenal sebagai PT. Lafarge 
Cement Andalas (LCI) Indonesia Lhoknga, 
telah menghasilkan produk  PT. Semen 
Andalas Indonesia(LCI) mereka hingga 
mencapai 1,78 juta ton pertahun  hingga 
seterusnya. PT. Semen Andalas Indonesia  
memiliki fasilitas pelabuhan sendiri di 
Lhoknga, juga beberapa terminal 
pengantongan yang dilengkapi dengan 
fasilitas pengiriman di Lhokseumawe, 
Belawan, Batam, dan Dumai. 
PT. Semen Andalas Indonesia dalam 
melaksanakan Pendistribusian semen 
kepada konsumen  menggunakan dua jalur 
angkutan yaitu jalur darat dan jalur laut. 
Jalur laut ditempuh guna memenuhi 
permintaan semen dari luar Aceh. Untuk 
kebutuhan semen di Aceh dilakukan dengan 
menggunakan  truk. 
Untuk kebutuhan semen dalam wilayah 
Aceh, PT. Semen Andalas Indonesia 
menyalurkan lewat jalur darat  dengan 
menggunakan jasa distributor.  
Pendistribusian kepada distributor tersebut 
langsung di unit terminal pengantongan 
pabrik, yaitu pihak distributor mengambil 
sendiri ke pabrik di terminal pengantongan, 
dengan af–canveyor yaitu barang diambil 
dari conveyor berjalan langsung 
dimasukkan dalam truk, yang sudah 
disediakan oleh ditributor.  
Penjadwalan distribusi kepada 
distributor dengan sistem kuota, dengan 
menentukan batas maksimal loading 
perhari. Antara satu distibutor dengan 
distributor yang lain berbeda maksimal 
loading perhari, disebabkan karena antara 
 Lentera Vol. 14 No. 9 Juli 2014                                                                              56 
 
satu distributor berbeda nilai kontraknya. 
Pihak distributor diberi kebebasan 
mengambil semen setiap hari kerja di unit  
terminal pengantongan dengan batas 
maksimal loading perhari.  
Dari hasil penelitian didapat bahwa, 
tidak semua distributor, mengambil semen  
tiap-tiap hari, sehingga mesin rotary parker 
berhenti beroperasi pada jam tertentu, ini 
akan mengakibatkan terjadinya idle 
capacity  di  unit terminal  PT. Semen 
Andalas Indonesia. 
Di unit terminal pengantongan semen 
ada 2 (dua) unit mesin pengantongan 
(rotary packer), dengan kapasitas terpasang 
40 sak/menit, setiap satu mesin rotary 
packer terdiri dari satu orang operator 
pengantongan semen ke bin rotary packer 
dengan  kemampuan rata-rata 37 sak/menit, 
dan 2(dua) buah lintasan tempat truk 
memuat semen, dalam satu hari mesin  
rotary parker hanya dioperasikan 13 jam, 
sedangkan proses produksi nonstop. 
Fasilitas pengangkutan masing–masing 
distributor berbeda-beda, ada yang 
mempunyai armada sendiri, ada yang 
memakai jasa transporter, bagi distributor 
yang menggunakan jasa transforter, 
kemungkinan sering tidak bisa  mengambil 
semen saat membutuhkan semen, 
disebabkan waktu distributor ingin  
menggunakan jasa trasporter, tidak ada truk 
yang akan memuat semen karena bisa jadi 
mogok atau dipakai untuk keperluan yang 
lain, ini akibat tidak terjadwalnya 
pengambilan semen dari d istributor yang 
bersangkutan, dan juga berakibat kepada   
mesin rotary parker berhenti operasi pada 
jam tertentu. sehingga berpengaruh terhadap 
realisasi distribusi.  
Dari hasil penelitian d idapatkan  selisih 
antara target penjualan bulan Januari 2012 
s/d Desember 2012 rata-rata adalah 29.791 
ton/bulan, sedangkan realisasi rata-rata yang 
ada  23.566,7 ton/bulan, ini menunjukkan  
belum maksimalnya realisasi distribusi pada 
unit terminal pengantongan. Sehingga perlu 
diambil langkah-langkah perbaikan yaitu 
meningkatkan  target realisasi distribusi 
sama dengan target penjualan, dengan 
melakukan penjadwalan pendistribusian 
secara terencana dan terukur, supaya 
produktivitas unit terminal pengantongan 
semen bisa dimaksimalkan.  
Dalam penelitian ini dirumuskan suatu 
alternatif penjadwalan pemuatan semen 
kantong di terminal pengantongan kepada 
distributor yang telah menjadi mitra kerja 
dari PT. Semen Andalas Indonesia Lhoknga 
Banda Aceh. 
Tujuan yang akan dicapai pada 
penelitian in i adalah Untuk memaksimalkan  
target realisasi distribusi, atau 
memin imalkan  idle capacity pada 
pendistribusian semen kantong  di unit 
terminal pengantongan semen.  
 
Metodologi Penelitian 
 
Penelit ian in i dilaksanakan dalam 
beberapa tahap yaitu: 
a. Formulasi Masalah dan Rencana 
Studi 
b. Pembuatan Program Simulasi dan 
Verifikasi 
c. Pembuatan Program Simulasi 
d. Verifikasi Model Simulasi 
e. Simulasi awal dan validasi 
f. Perancangan Percobaan 
 
Analisis Hasil Simulasi 
 
Pada pendistribusian 28 hari kerja, 
dengan waktu kerja 1(satu) Shift,  pihak 
pabrik   akan bisa melakukan keg iatan 
maintenance rutin dalam sebulan sekali. 
Jika dibandingkan dengan pola kerja 
distribusi pabrik sekarang yang melakukan  
distribusi semen dengan 30 hari kerja 
dengan waktu kerja  2 shift, apabila 
melakukan kegiatan maintenance rutin 
dalam sebulan sekali, maka keg iatan 
distribusi harus dihentikan. Dengan pola 
distribusi 28 hari kerja,  maka pihak pabrik 
dapat menghemat biaya listrik, biaya 
konsumsi dan juga dapat menekan jumlah  
idle capacity, dengan cara menjadwalkan  
distribusi semen secara jelas dan terperinci 
kepada pihak distributor.  
Jika dibandingkan dengan jumlah jam 
kerja perhari yang dilaksanakan pabrik 
sekarang yaitu 2 shift, dengan waktu 
pemuatan 13 jam per hari, maka jumlah idle 
capacity  adalah 13 jam – 6.09 jam= 6,91 
jam. Sedangkan dengan memakai pola 
distribusi 28 hari kerja, dengan 1 shift yaitu  
8 Jam, maka jumlah idle capacity adalah  8 
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jam – 7.40 jam= 0.59 jam atau  35.85 
menit/hari. 
Untuk distribusi semen perhari dengan 
pola kerja 26 hari kerja, dari jumlah target 
penjualan perbulan 32500 ton, dengan 
jumlah kuota untuk semua distributor  
perhari  sebesar 1250 ton, dibutuhkan total 
waktu aktual = 8.005 jam, maka hanya 
membutuhkan  waktu distribusi perhari 
1(satu) shift saja.  
Pada pendistibusian dengan 26 hari 
kerja maka pabrik akan beroperasi hanya 
hari senin s-d  Sabtu, hari minggu tidak 
melakukan kegiatan ditribusi semen, maka 
akan menghemat b iaya listrik dan biaya 
konsumsi.  Juga akan dapat menekan  
jumlah idle capacity dengan cara 
menjadwalkan distribusi semen secara jelas 
kepada pihak distributor. 
Bila d ibandingkan dengan jumlah jam 
kerja perhari yang dilaksanakan pabrik 
sekarang yaitu 2 shift yaitu dengan 
distribusi 13 jam per hari, maka jumlah idle 
capacity selama 13 jam – 6.09 jam = 6,91 
jam. Sedangkan dengan memakai pola 
distribusi 26 hari kerja dengan 1 shift yaitu 
8 Jam maka jumlah idle capacity adalah 
selama 8 jam – 8.005 jam =  - 0.005 jam, 
berarti tidak terjad i idle capacity. Pola 26 
hari kerja dengan satu shift dengan asumsi 
40 kg/bag maka jumlah waktu distribusi 
lebih 0.005 jam, akan tetapi apabila ada 
beberapa ditributor  yang mengambil semen   
50 kg/bag maka waktu ditribusi lebih  
sedikit, karena dengan berat 50 kg/bag, 
maka jumlah bag menjadi leb ih sedikit, 
maka waktu normal berkurang. 
Untuk distribusi semen perhari dengan 
pola kerja 22 hari kerja, dari jumlah target 
penjualan perbulan 32500 ton, dengan 
jumlah kuota untuk semua distributor  
perhari  sebesar 1477.27 ton, dibutuhkan 
total waktu aktual = 9.45 jam, maka 
membutuhkan  waktu distribusi perhari 
lebih dari  1(satu) shift yaitu 2(dua) shift.  
Dengan waktu kerja lima hari dalam 
seminggu akan mudah mengatur perbaikan  
maintenance secara berkala karena tidak 
terganggu waktu distribusi. Bila 
dibandingkan dengan jumlah jam kerja 
perhari yang dilaksanakan pabrik sekarang 
yaitu 2 shift yaitu dengan distribusi 13 jam 
per hari maka jumlah idle capacity selama 
13 jam–6.09 jam = 6,91 jam.  Sedangkan 
dengan memakai pola distribusi 22 hari 
kerja dengan 2 shift yaitu 8 Jam maka jum, 
berarti lah idle capacity adalah  perhari 13 
jam - 9.45 jam=  3.55 jam.  
 
Penutup 
 
Kesimpulan 
 
Dari hasil pengolahan data dan analisis 
yang dilakukan dalam penelitian ini dapat 
disimpulkan beberapa hal sebagai berikut: 
1. Faktor utama penyebab idle 
capacity pada penditribusian 
semen kantong pada unit terminal 
pengantongan  PT. Semen Andalas 
Indonesia  adalah tidak 
konsitensinya pihak distributor 
dalam mengambil semen sesuai 
jumlah alokasi yang telah  
ditetapkan, serta penetuan jumlah  
hari kerja dan shift kerja tidak 
efisien. 
2. Total Waktu aktual 28 hari kerja, 
untuk satu hari kerja dengan 
jumlah kuota 32500 ton/bulan dan 
jumlah kuota 1160,7 ton/hari 
adalah 7.4 jam bisa diselesaikan  
dalam 1(satu) shift (1 shift 8 jam). 
3. Total Waktu aktual 26 hari kerja, 
untuk satu hari kerja dengan 
jumlah kuota 32500 ton/bulan dan 
jumlah kuota 1250 ton/hari adalah  
8.005 jam bisa diselesaikan dalam 
1(satu) shift (1 shift 8 jam). 
4. Total Waktu aktual 22 hari kerja, 
untuk satu hari kerja dengan 
jumlah kuota 32500 ton/bulan dan 
jumlah kuota 1477,27 ton/hari 
adalah 9.45 jam b isa diselesaikan  
dalam dua shift.  
5. Program simulasi denga nama 
sofware Ugha Semen RF 68  
menghasilkan jumlah waktu   
aktual, jumlah shift, dan jumlah  
waktu kerja, dari progam tersebut  
diketahui pihak pabrik dapat 
memperkirakan berapa jumlah hari 
kerja dalam sebulan dan berapa 
jumlah shift kerja dalam sehari. 
Dengan demikian  p roduktifitas 
dari pada unit terminal 
pengantongan semen dapat  
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ditinggkatkan, sehingga dapat 
menghemat biaya operasional 
daripada unit terminal 
pengantongan semen. 
 
Saran 
 
1.  Untuk meningkatkan kinerja 
distributor, perlu kirannya pihak 
pabrik mengatur jadwal 
pengambilan semen atau pemuatan 
semen, secara rinci dan terencana 
dengan membuat jadwal per hari, 
per minggu atau perbulan. 
2.  Sebaiknya pihak PT. Semen 
Andalas Indonesia waktu  
penyeleksian calon distributor, 
hanya meloloskan calon distributor 
sesuai syarat dan ketentuan yang 
berlaku. 
3. Untuk lebih menyempurnakan  
program sofware Ugha Semen RF 
68 perlu penelitian lanjutan oleh 
peneliti yang lain. 
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